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(S) Capsule metallique de bouchage ou de surbouchage avec ligne de dechirement et son procede de 
fabrication. 



(57) L'invention concerne une capsule metallique 
(110) d'epaisseur de jupe 0,06 a 0,4 mm avec au 
moins une ligne de dechirement (13,14) qui 
comprend une incision (13,14) et des reliefs (21) 
et creux exterieurs (15) transversaux alternes, 
caracterise en ce que chaque creux (15) se 
termine dans une ligne de dechirement (13,14) 
ou a moins de 0,5 mm, I'epaisseur de son fond y F IG . 4 
etant 20 a 70% de I'epaisseur de la jupe, et en ce 
que chaque ligne de dechirement (13,14) 
comprend une incision exterieure (13,14) d'e- 
paisseur de fond au plus egale a 70% de I'epais- 
seur de la. jupe. 

L'invention concerne aussi le procede de 
fabrication correspondant. 

L'invention est appliquee a Tobtention de 
languettes dechirables de capsules metalliques, 
se dechirant entierement selon le trace prevu et 
sans bords blessants. 
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L'invention concerne une capsule metallique de 
bouchage ou de surbouchage & ligne de dechirement 
ou languette dechirable de dechirement ameliore. 

On connait par notre demande de brevet EP-A- 
0360703 une capsule metallique en aluminium ou 
alliage ou en fer blanc dont la jupe comprend au 
moins une ligne de dechirement annulaire ou bien 
deux lignes formant les bords d'une languette dechi- 
rable, chaque ligne com porta nt une ligne d'entaille ou 
incision situee sur sa face interieure et une succes- 
sion de reliefs et de creux transversaux situee sur sa 
face exterieure a I'aplomb de ladite incision. Le dechi- 
rement de la capsule selon lesdites lignes de dechi- 
rement donne des bords dechires sans asperites 
blessantes. 

L'experience de la demanderesse a toutefois 
montre que lorsqu'il s'agissait de bandes de dechire- 
ment etroites, de largeur typiquement inferieure & 8 
mm, et/ou de capsules en alliage d'AI demi dures ou 
moins dures, les dechirures quittaient souvent les 
lignes de dechirement ainsi preparees, donnant a la 
souche de la capsule restee sur le recipient un aspect 
irregulier et peu esthetique et comportant des bords 
dechires incontr6les coupants ou blessants. 
De tels inconvenients incontroles affectent beaucoup 
de capsules metalliques & ligne de dechirement uni- 
que ou & languette dechirable, quel que soit le metal 
ou alliage les constituant. Par contre les problemes 
d'agressivite des bords dechires augmentent 
lorsqu'on passe des bases Pb aux bases Sn puis aux 
bases Al. 

La demanderesse a cherche £ remedier £ de tels 
inconvenients, plus particulierement a obtenir des 
dechirements de languette guides de facon fiable 
avec de preference des bords dechires non bles- 
sants. 

EXPOSE DE L'INVENTION 

L'invention a pour objet une capsule metallique 
de bouchage ou de surbouchage comportant une 
jupe d'epaisseur comprise entre 0,06 et 0,4 mm, cette 
jupe comprenant au moins une ligne de dechirement 
typiquement annulaire, cette ligne comprenant une 
incision et une succession exterieures de reliefs et de 
creux transversaux alternes, caracterisee en ce que 
une extremite de chaque dit creux est situee dans 
ladite ligne de dechirement ou £ moins de 0,5 mm de 
cette ligne, I'epaisseur du fond de creux ou residuelle 
etant comprise entre 20 et 70% de I'epaisseur de la 
jupe, et en ce que cette dite ligne de dechirement 
comprend une incision exterieure d'epaisseur de fond 
au plus egale £ 70% de I'epaisseur de ladite jupe. 

Dans le cas particulier d'une languette dechirable 
formee par deux lignes de dechirement selon l'inven- 
tion, ces lignes comportent deux dites incisions exte- 
rieures situees entre les deux dites successions de 
reliefs et creux et delimitant ainsi ladite languette 
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dechirable. Chaque incision exterieure a typiquement 
une epaisseur de fond comprise entre 30 et 70% de 
I'epaisseur de la jupe. 

On a constate que cette disposition resolvait de 

5 facon surprenante le probleme pose. Une dechirure 
peut se produire & Textremite des reliefs et creux alter- 
nes lorsqu'il n'y a pas d'incision, mais une telle dechi- 
rure quitte facilement sa trajectoire de demarrage et 
se poursuit au hasard selon une coupe irreguliere et 

10 souvent blessante. En bordant pour chaque ligne de 
dechirement les extremites des creux alternes par 
une incision egalement exterieure, meme de profon- 
deur plus faible que ces creux, chaque dechirement 
se produit constamment selon son incision et laisse 

15 deux bords dechires sans asperites blessantes: 

- le bord de la portion restant sur le recipient 
comporte les extremites des reliefs et creux alter- 
nes, il est notamment de ce fait non blessant; 

- le bord de la languette ou de la portion dechiree 
20 n'est pas blessant non plus, pour plusieurs rai- 

sons sans doute: souplesse particulierement 
dans le cas d'une languette detachee, tranches 
deformees par I'incision suivie du travail d'arra- 
chement et de rupture. 
25 II est alors important que la partie de la capsule fixe, 
c'est-^-dire restant sur le recipient, porte les reliefs et 
creux transversaux dont les extremites lui donnent 
alors £ coup sur un bord dechire non coupant. On a 
constate qu'un leger ecart entre les reliefs et creux et 
30 Tincision les bordant etait admissible, produisant 
alors une rupture legerement oblique laissant I'effet 
precedent subsister. 

Un tel ecart est de preference inferieur a 0,5 mm. 
On a constate aussi que Tincision pouvait sans 

35 inconvenient pour le bon guidage du dechirement etre 
moins profonde que les creux qui I'atteignent ou 
I'atteignent presque. Cette mesure est particuliere- 
ment interessante pour la bonne tenue mecanique de 
la capsule, specialement lorsque les creux consti- 

40 tuent un affaiblissement important, laissant par exem- 
ple une epaisseur de fond de 0,05 mm. La difference 
entre I'epaisseur de fond de chaque incision est ainsi 
de preference superieure de 0,01 k 0,10 mm & I'epais- 
seur des fonds de creux. 

45 On a remarque par ailfeurs que le dechirement 

d'une languette est beaucoup plus facile lorsque les 
prolongements des limites entre les reliefs et creux 
alternes bordant respectivement chacune de ses 
deux lignes de dechirement forment ensemble des V 

so dont les pointes sont orientees dans le sens du dechi- 
rement de la languette, c'est-S-dire convergent dans 
ce sens de dechirement- Une disposition d'orientation 
inverse conduit & des efforts de dechirement typique- 
ment 2 fois plus eleves et £ quelques dechirements 

55 hors incision. 

Les reliefs et creux transversaux alternes forment 
au bord de chaque ligne de dechirement une zone de 
largeur 0,4 a 1 ,5 mm. Dans le cas d'une languette, en 
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incluant de preference la condition precedente 
d'orientation, lesdits creux sont inclines de 10 & 30° 
par rapport & I'axe longitudinal de la capsule dans le 
cas des metaux ou alliages de durete H B superieure 
& 30, I'epaisseur des fonds des creux diminuant vers 5 
la ligne de dechirement, II s'agit alors d'une inclinai- 
son dans le sens travers des molettes qui facilite la 
penetration des reliefs, la limitation £ 30° permettant 
d'eviter que le bord dechire correspondant ne 
devienne blessant. w 

Selon un mode particulier de realisation de 
I'invention, chaque incision et !a ligne de dechirement 
correspondante sont realisees au moyen d'une 
deuxieme succession de reliefs et de creux transver- 
saux alternes, les extremites de ces creux s'interca- 15 
lant entre les extremites des creux de la premiere 
succession de facon & former une ligne d'incision 
exterieure sur la capsule. 

Pour realiser une telle ligne d'incision, on utilise 
non plus un couteau fixe entre une bague moletee, 20 
mais deux bagues moletees de reliefs et creux deca- 
les, les creux de Tune venant en face des reliefs de 
I'autre. Les conditions generales s'appliquent a 
I'exception de la condition preferentielle de difference 
entre I'epaisseur de fond de Tincision et celle des 25 
fonds des creux, chaque succession de fonds de 
creux formant dans ce nouveau mode une partie de 
I'incision. Outre le tres bon guidage du dechirement, 
on obtient alors pour chaque dechirure deux bords 
dechires pourvus de reliefs et creux alternes, celui 30 
d'une languette d^chiree etant encore plus surement 
non blessant. La condition preferentielle d'orientation 
des reliefs et creux alternes pour faciliter le dechire- 
ment de la languette est de preference assortie d'une 
mesure d'orientation particuliere & chaque ligne de 35 
dechirement maintenant bordee par deux succes- 
sions de reliefs et creux transversaux alternes: les 
limites de leurs reliefs et creux respectifs forment de 
preference des V orientes dans le sens du dechire- 
ment de la languette. Les inclinaisons par rapport £ la 40 
direction de dechirement sont alors de preference 
comprises entre 10 et 40°. 

La capsule de I'invention est typiquement en metal ou 
alliage du groupe forme par le plomb ou alliage, retain 
ou alliage, I'aluminium ou alliage. 45 
Les capsules en alliages d'AI de durete Brinell supe- 
rieure k 50 demandent des efforts de compression 
plus importants. 

L'invention s'applique aussi a des capsules d'autres 
metaux ou alliages, par exemple le zinc ou le fer blanc 50 
et & des capsules multi-couches essentiellement en 
metal avec au moins une couche en matiere plasti- 
que, chaque incision ayant une epaisseur de fond 
comprise de preference entre 20% et 70% de la cou- 
che metallique situee a rinterieur de la capsule. 55 

L'invention a encore pour objet le pro cede de 
fabrication d'une ligne de dechirement d'une capsule 
metallique de bouchage ou de surbouchage d'epais- 



seur de jupe comprise entre 0,06 et 0,4 mm, dans 
lequel on emboite cette capsule sur un mandrin ou 
outil interieur et on met un outil exterieur ou molette 
en rotation par rapport audit outil interieur, ledit outil 
exterieur comportant au moins une bague moletee 
portant chacune une succession de reliefs et de creux 
alternes, et dans lequel on comprime ladite capsule 
entre ledit outil exterieur et ledit outil interieur pendant 
ladite rotation. Selon l'invention, on fixe un couteau 
annulaire contre chaque dite bague moletee, I'extre- 
mite coupante dudit couteau etant de diametre au 
moins 0,02 mm plus faible que le diametre exterieur 
de ladite bague moletee et etant £ moins de 0,5 mm 
de cette bague, et on regie I'effort de compression de 
I'outil exterieur sur ladite capsule emboitee de facon 
a obtenir apres rotation avec compression des epais- 
seurs minimales de la capsule comprises entre 20 et 
70% de I'epaisseur de sa jupe pour les creux produits 
par lesdits reliefs alternes des bagues moletees et 
pour I' incision exterieure produite par chaque dit cou- 
teau annulaire. Les creux entre les reliefs des bagues 
moletees sont des degagements plutot que des sur- 
faces de contact de la capsule pendant ladite 
compression. 

Dans le cas du mode particulier de l'invention, on 
remplace chaque dit couteau annulaire. par une v ^ 
deuxieme bague moletee portant des reliefs et des v ^ 
creux alternes qui viennent se placer respectivement ^ 
en face des creux et des reliefs alternes de la pre- . ^ 

miere dite bague moletee, la deuxieme bague etant ^y' 
fixee contre la premiere et leur jonction definissant 
ainsi une incision exterieure formee par les extremites ^ . t 

des creux produits par lesdits reliefs alternes. Ce dou- i : i[ 

ble moletage donnant une incision tres fine produit - 
une resistance amelioree aux contraintes de capsu- 
lage tout en maintenant un tres bon dechirement. 
Cette incision peut etre continue, ou bien discontinue 
lorsque les reliefs des bagues moletees sont respec- 
tivement decales ou encore lorsque ces reliefs sont 
de largeur plus faible que les creux qu'ils laissent 
entre eux. On peut ainsi obtenir des incisions discon- 
tinues bien adaptees au metal ou alliage de la cap- 
sule, a sa durete et a son epaisseur. 

AVANTAGES DE L'INVENTION 

- Obtention de capsules metalliques avec ban- 
des de dechirement parfaitement sures: dechire- 
ment bien guide, et bords non coupants ou 
blessants aussi bien sur la languette que sur les 
portions restant sur le recipient; 

- fabrication facile, les reliefs produisant les 
reliefs et creux alternes et les incisions etant tous 
sur Toutil exterieur. 

- comportement au capsulage ameliore dans le 
cas de la solution & double moletage, permettant 
des capsulages plus delicats. 
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ESSAIS 

La figure 1 represente une molette utilisee pour la 
fabrication d'une premiere languette de dechirement 
selon I'invention, en elevation. 
La figure 2 represente la capsule obtenue, avec une 
demi-coupe axiale faite au niveau des creux des deux 
zones moletees et une demi-vue exterieure de la cap- 
sule et de sa languette de dechirement. 

La figure 3 represente une portion de la demi- 
coupe, agrandie au niveau d'une ligne de dechire- 
ment. 

La figure 4 est une demi-vue exterieure d'une 
deuxieme capsule, dans laquelle ('orientation des 
reliefs et des creux des lignes de dechirement est 
amelioree. 

La figure 5 un assemblage faisant partie d'une 
molette exterieure de realisation de I'invention dans 
son mode particulier. 

La figure 6 est une demi-vue exterieure d'une troi- 
sieme capsule ayant une languette de dechirement 
selon ce mode particulier. 

La figure 7 represente deux molettes utilisees 
pour la fabrication d'une quatrieme capsule, en eleva- 
tion. 

La figure 8 represente cette quatrieme capsule, 
avec une demi-coupe axiale et une demi-vue exte- 
rieure. 

1/ PREMIER EXEMPLE (figures 1 a 3). 

La figure 1 represente un ensemble molettes 1, 
formant autour de son axe 2 et comprenant deux 
molettes 3 de dentures 4 inclinees, de diametre exte- 
rieur 40 mm et de largeur 0,7 mm, chaque molette 3 
comprenant 1 25 dents 4 inclinees a 25° par rapport a 
la direction de I'axe de symetrie et de revolution 20 
c'est-a-dire selon la largeur de la molette 3. Les creux 
entre dents ont une profondeur de 0,4 mm, ils 
n'entrent pas en contact avec la capsule pendant le 
moletage. 

Deux couteaux 5 sont assembles respectivement 
contre les faces interieures 6 des molettes, ils ont tous 
deux un diametre de 39,9 mm legerement inferieur au 
diametre exterieur des molettes, ce qui permet de gar- 
der des fonds d'incision 9 un peu plus epais que les 
fonds de creux 10 (fig. 3) et evite des coupures acci- 
dentelles lors des manipulations de I'ensemble molet- 
tes. 

Ces couteaux 5 ont une largeur de base de 
0,5mm, et un biseau tronconique 7 a 45° se terminant 
par une arete 70 de largeur 0,02 mm et de profil 
arrondi. 

Pour la preparation de la languette dechirable 8 
(fig. 2), la capsule 1 1 , en eta in legerement allie conte- 
nant plus de 99% de Sn et d'epaisseur de jupe 0,16 
mm, est emboitee sur un poingon (non represente) 
qu'on fait tourner a 1380 tours/min. Cette capsule 1 1 



a un diametre interieur de 29,5 mm au niveau de la 
languette dechirable 8 a fagonner. L'ensemble 
molette 1 est applique contre la jupe 1 2 de la capsule 
1 1 avec une force F de 80 daN pendant 0,1 6 seconde. 

5 On a obtenu ainsi deux incisions annulaires 13 et 

14 d'epaisseur de fond d'incision 9 egale a 0,09 mm, 
chacune etant bordee d'une zone moletee dont les 
creux 15 ont un fond 10 d'epaisseur 0,04 mm. Une 
ouverture 16, definissant une portion 17 de tirage de 

w la languette dechirable 8 et son sens 18 de dechire- 
ment, est ensuite obtenue par poingonnage. 

Plus de dix capsules 1 1 preparees de cette fa$on 
ont ete serties sur des bouteilles puis ouvertes par 
dechirement de leur languette 8, ces dechirements se 

15 sont tous operes selon les lignes d'incision ou de 
dechirement 13 et 14, et on constate que les bords 
des portions 19 et 20 restantsurla bouteille ainsi que 
les bords de la languette 8 detachee ne presentaient 
aucune agressivite. 

20 La figure 3 montre la situation de I'incision 13 par 

rapport aux creux 15 et reliefs 21 crees par la molette 
3. La rupture est parfaitement guidee par ('incision 13 
et a une direction moyenne 22 avec un bord crenele 
par les reliefs 21 et creux 1 5 et un bord cote languette 

25 8 de surface irreguliere. 

DEUXIEME EXEMPLE (figure 4) 

Avec de nouveiles capsules 110, identiques aux 
30 capsules 11 avant preparation de leur languette 
dechirable 80, on a repris les operations precedentes 
en retournant les deux molettes 3, de sorte que sur les 
capsules terminees 1 10 les limites entre les reliefs 21 
et les creux 1 5 bordant chaque incision 1 3,14 conver- 
35 gent dans le sens 18 du dechirement de la languette 
80. C'est une orientation inverse de celle du premier 
exemple (Fig. 1), et on constate sur plus de dix cap- 
sules ainsi preparees une beaucoup plus grande faci- 
lity de dechirement que celle du premier exemple, 
40 correspondant a un effort estime deux fois plus faible. 
Les limites entre reliefs 21 et creux 15 ou bords longs 
de ces reliefs 21 sont inclinees dans Tun et I'autre 
exemple a 25° par rapport a la ligne de dechirement 
13 ou 14. 

45 

TROISIEME EXEMPLE (Figures 5 et 6) 

On a travaill6 sur des capsules de meme type 

120. 

so On a remplace le couteau 5 accole a chaque molette 
crantee 3 par une seconde molette crantee 30 retour- 
nee et decalee de sorte que, a la jonction de ces deux 
molettes 3 et 30, Textremite de chaque relief transver- 
sal ou dent 4 est encadree par et alignee avec les 

55 extremites de deux dents 40 de la molette accolee 30. 
L'ensemble molettes comprend alors deux sous- 
ensembles de 2 telles molettes 3 et 30 fixees ensem- 
ble dans la position decrite (Fig. 5). 
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La preparation des languettes de dechirement 81 
de cette s6rie de plus de dix capsules 120 a ete faite 
comme prec6demment, avec I'ensemble molettes 
ainsi modifie. On a observe deux conditions d'orien- 
tation pour faciliter le dechirement de chaque lan- 
guette 81: 

- ta condition d'orientation du 26me exemple 
(Fig.4) est appliquee aux reliefs et creux des 
zones moletees 22 exterieures & la languette 81 , 
c'est-&-dire exterieures aux incisions ou lignes de 
dechirement 130 et 140; 

- les limites entre les reliefs et creux bordant cha- 
que iigne de dechirement, le relief 21 de chaque 
zone exterieure 22 y faisant face & un creux 1 5 de 
la Iigne moletee interieure 23, convergent ou for- 
ment des V de pointes orientees dans le sens du 
dechirement 180 (Fig. 6). 

Les incisions obtenues 130 et 140 sont continues 
ou discontinues selon qu'elles sont obtenues avec un 
assemblage de molettes decalees avec reliefs et 
creux de meme largeur et bien en face les uns des 
autres (assemblage de la fig. 5), ou que ces memes 
reliefs et creux sont respectivement decaies. 

Le dechirement des languettes telles que 81 ainsi 
preparees est facile et donne des bords dechires cre- 
neles aussi bien pour la languette 81 que pour les 
souches 19 et 20, la languette 81 etant elle-meme 
bordee de zones moletees 23. 

QUATRIEME EXEMPLE 

On a applique des conditions semblables, en 
modifiant I'effort sur I'ensemble molettes, a des cap- 
sules & base d'AI d'epaisseur de jupe 0,13 mm de 
deux nuances et etats: 

. Al a 99,5% minimum, etat recuit, H B = 20; 
. et alliage d'AI nuance "3003" de I'A.A., a envi- 
ron 98% d'AI avec Cu 0,1% et Mn 1 ,2%, dans un 
etat ecroui, 
avec H B = 55. 

Dans le premier cas, les memes molettes & dents 
non inclinees transversal ement ont ete employees 
avec succes. Les languettes dechirables des deux 
types de lignes de dechirement (au moins cinq par 
type) se sont d6chir6es avec satisfaction, sans agres- 
sivite des bords d6chires. 

Dans le cas de I'alliage plus dur, on a du proceder 
& une inclinaison des dents de chaque molette vers la 
Iigne de dechirement. Deux angles d'inclinaison par 
rapport a I'axe de la capsule ont ete essayes: 10° et 
30°. On a obtenu satisfaction dans les deux cas pour 
les deux types de lignes de dechirement, en ce qui 
concerne le bon dechirement. On a note un d6but 
d'agressivite des bords dechires de la souche dans le 
cas de Tangle de 30°, il vaut done mieux limiter cet 
angle £ 25° dans le cas d'un metal ou alliage aussi 
dur. 

On a remarque & cette occasion ('excellent 



controle de la realisation d'une Iigne de dechirement 
obtenu avec la technique de la Iigne d'incision par rap- 
prochement (troisteme exemple) pour des epaisseurs 
de 0,12 mm ou plus faibles en alliage de durete H B 
5 superieure a 30. 

Cinquieme exemple (figures 7 et 8) 

On a fait des essais sur des capsules 160 en Al 

w a au moins 99,5 % de purete recuit, d'epaisseur de 
jupe 0,09 mm, selon la meme technique de realisation 
de la Iigne d'incision par rapprochement de 2 molettes 
crantees, en utiltsant de telles molettes 50 et 51 de 
largeur ou epaisseur 0,5 mm ayant comme pr6ce- 

15 demment des dents ou reliefs 52 inclines a 25° par 
rapport a la Iigne d'incision qu'ils produiront, les reliefs 
des deux molettes ayant une largeur unitaire de 0,2 
mm et un pas de 1 mm. L'extremite 53 de chaque 
relief 52, sur le plan de jonction des molettes 50 et 51 , 

20 est au milieu d'un creux 54 de I'autre denture, £ mi- 
distance des reliefs 520 qui encadrent ce creux. 

Comme le montre la figure 7, les deux ensembles 
molette 60 sont identiques mais independants, per- 
mettant de realiser sur une capsule 1 ou bien 2 lignes 

25 de dechirement. Chacun comprend I'assemblage 
d'une molette 50 et d'une molette 51 identique retour- 
nee. 

Les conditions d'application des molettes et de 
rotation pour la preparation d'une Iigne de dechire- 

30 ment ou d'une languette d6chirable sont sensible- 
ment les memes que dans le premier exemple. 

On voit sur la figure 8 les creux 52 correspondant 
aux reliefs 521 des molettes, laissant ici une epais- 
seur de fond de 0,03 mm. 

35 Sur la Iigne d'incision 131, I'extremite 530 d'un 

creux 52 est encadree par deux portions non incisees 
telles que 541 de largeur selon cette Iigne d'incision 
de 0,3 mm. 

Les essais ont ete effectues sur des capsules en 
40 divers metaux ou alliages et en diverses epaisseurs. 
lis ont permis de constater que le reglage precedent 
donnait de bons resultats de dechirement, sans 
agressivite des bords dechires, dans le cas de capsu- 
les (6paisseur dejupes) : 
45 - en aluminium recuit d'epaisseur 0,06 a 0,20 

mm ; 

- en etain, d'epaisseur 0,1 & 0,2 mm ; 

- en Pb plaque de Sn sur ses deux faces, d'epais- 
seur 0,1 & 0,25 mm ; 

so - en multicouche AI/PE ou EAA/AI d'epaisseur 

0,08 a 0,2 mm, chacune des couches d'AI etant 
d'epaisseur comprise entre 0,03 et 0,08 mm, et la 
couche centrale de PE ou de copolymere ethy- 
lene acide acrylique (EAA) etant d'epaisseur 0,02 

55 & 0,05 mm. Dans le cas d'un tel complexe, on a 

obtenu les meilleurs resultats en reglant I'incision 
de fagon qu'elle entame la sous-couche inte- 
rieure en Al. 
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Des essais de dechirement de languettes, sous 
des orientations variables ont montre que le dechire- 
ment obtenu etait guide de facon bien reproductible 
par les lignes de dechirement de I'invention. 

5 

APPLICATION INDUSTRIELLE 

Languettes dechirables de toutes capsules 
metailiques, evitant les blessures au dechirement. 

10 

Revendications 

1. Capsule metallique (1 1;1 10;120;160) de bou- 
chage ou de surbouchage comportant une jupe 15 
(12) d'epaisseur comprise entre 0,06 et 0,4 mm, 
ladite jupe comprenant au moins une ligne de 
dechirement (13,14,130,140,131), cette ligne 
comprenant une incision et une succession exte- 
rieure de reliefs (21) et de creux (15,521) trans- 20 
versaux alternes, caracterise en ce que une 
extremite (530) de chaque dit creux (15,521)) est 
situee dans ladite ligne de dechirement (13,14, 
130,140,131) ou a moins de 0,5 mm de cette 
ligne, I'epaisseur du fond de creux (10) dans 25 
ladite extremite etant comprise entre 20 et 70% 

de i'epaisseur de ladite jupe (12) et en ce que 
ladite ligne de dechirement (13,14;130,140) 
comprend une incision exterieure (13,14,130, 
140,131) d'epaisseur de fond (9) au plus egale a 30 
70% de I'epaisseur de ladite jupe (12). 

2. Capsule selon la revendication 1, comprenant 
deux dites lignes de dechirement (13, 14; 130, 
140) formant entre elles une languette dechirable 35 
(8;80;81), lesdites incisions exterieures (13,14; 
130,140) desdites lignes de dechirement etant 
situees entre leurs dites successions de reliefs 

(21) etde creux (15). 

40 

3. Capsule selon la revendication 2, dans laquelles 
les prolongements des limites entre lesdits reliefs 
(21) et creux (15) bordant chaque dite ligne de 
dechirement (13, 14; 130, 140) forment des V de 
pointes orientees dans le sens du dechirement de 45 
ladite languette (80;81). 

4. Capsule selon la revendications 1, de durete H B 
superieure a 30, dans laquelle lesdits reliefs (21) 

et creux transversaux (15,521) alternes forment so 
au bord de chaque dite ligne de dechirement 
(13,14,130,140,131) une zone de Iargeur0,4 mm 
a 1,5 mm. 

5. Capsule selon Tune quelconque des revendica- 55 
tions 2 ou 3, de durete H B superieure a 30, dans 
laquelle lesdits reliefs et creux transversaux alter- 
nes forment au bord de chaque dite ligne de 



dechirement une zone de largeur 0,4 mm a 1,5 
mm, lesdits creux y etaient inclines de 10 a 25° 
par rapport a I'axe de la capsule, I'epaisseur des 
fonds des creux diminuant vers ladite ligne de 
dechirement. 

6. Capsule selon la revendication 1, dans laquelle 
ladite epaisseur de fond (9) de chaque dite inci- 
sion est superieure de 0,01 a 0,10 mm a ladite 
epaisseur des fonds de creux (10). 

7. Capsule selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 3, dans laquelle ladite ligne de dechire- 
ment (130,140) est bordee par une deuxieme 
succession (23) de reliefs et de creux (15) trans- 
versaux alternes, les extremites desdits creux 
(15) respectifs desdites successions (22,23) se 
succedant sur ladite ligne de dechirement 
(130,140) en y formant ladite incision exterieure 
(130,140). 

8. Capsule selon la revendication 7, dans laquelle 
les limites entre lesdits reliefs (21) et creux (15) 
bordant chaque dite ligne de dechirement 
(130,140) forment des V de pointes orientees 
dans le sens du dechirement (180) de ladite lan- 
guette (81). 

9. Capsule selon la revendication 7, dans laquelle 
lesdites extremites des creux (15) de chaque dite 
succession (22) sont encadrees par et alignees 
avec les extremites des creux de I'autre succes- 
sion (23), formant une incision continue 
(130,140). 

10. Capsule selon la revendication 7, dans laquelle 
lesdites extremites des creux (15) de chaque dite 
succession sont alignees avec et chevauchent 
les extremites des creux de I'autre succession, 
formant une incision discontinue de meme pas 
que le pas desdites successions. 

11. Capsule selon la revendication 7, dans laquelle 
chaque extremite (530) d'un creux (521) de cha- 
que dite succession est alignee avec et comprise 
avec jeu entre deux extremites de creux de I'autre 
succession, donnant pour le pas de I'incision dis- 
continue (131) obtenue une portion incisee (530) 
comprise entre deux reliefs ou portions non inci- 
sees (541). 

12. Capsule selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 1 1 en metal ou alliage du groupe forme 
par : le plomb ou alliage, retain ou alliage, ('alu- 
minium ou alliage, I'aluminium en deux couches 
liees entre elles par du PE ou de I'EAA. 

13. Procede de fabrication d'une ligne de dechire- 
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merit (13,14) d'une capsule metallique (1 1;1 10) 
d'epaisseur de jupe (12) comprise entre 0,06 et 
0,4 mm, utilisabie pour la fabrication d'une cap- 
sule selon Tune quelconque des revendications 1 
£12, dans lequel on emboTte ladite capsule 5 
(1 1 ;1 10) sur un outil interieur et on met un outil 
exterieur (1) en rotation par rapport audit outil 
interieur, ledit outil exterieur (1) comportant au 
moins une bague moletees (3) portant une suc- 
cession de reliefs (21) et de creux (1 5) alternes, w 
et dans lequel on comprime ladite capsule 
(1 1 ; 1 1 0) entre ledit outil exterieur (1 ) et ledit outil 
interieur pendant ladite rotation, caracterise en ce 
qu'on fixe un couteau annulaire (5) contre chaque 
dite bague moletee (3), I'extremite coupante (70) 15 
dudit couteau etant de diametre au moins 0,02 
mm plus faible que le diametre exterieur de ladite 
bague moletee (3) et etant & moins de 0,5 mm de 
cette bague (3), et en ce que on regie I'effort de 
compression (F) de I'outil exterieur (1) sur ladite 20 
capsule (1 1 ;1 10) embottee de facon £ obtenir 
apres rotation avec compression des epaisseurs 
minimales de la capsule (11;110) comprises 
entre 20 et 70% de I'epaisseurde sadite jupe (12) 
pour les creux (15) produits par lesdits reliefs 25 
alternes (21) et pourl' incision exterieure (13,14) 
produite par chaque dit couteau annulaire (5). 



14. Procede selon la revendication 13, utilisabie en 
particulier pour la fabrication d'une capsule selon 30 
Tune quelconque des revendications 7^11, dans 
lequel on remplace chaque dit couteau annulaire 

(5) par une deuxieme bague moletee (30) portant 
des reliefs (40) et des creux alternes qui viennent 
se placer respectivement en face des creux et 35 
des reliefs (4) alternes de la premiere dite bague 
moletee (3), la deuxieme bague (30) etant fixee 
contre la premiere (3) et leur jonction definissant 
ainsi sur la capsule (120) une incision exterieure 
(130,140) formee par les extremites des creux 40 
(23) produits par lesdits reliefs alternes (4,40), 

15. Procede selon la revendication 14, dans lequel 
les reliefs (40) et (4) desdites bagues moletees 
(30,3) se chevauchent, laissant entre eux des 45 
creux et Tincision exterieure obtenue etant dis- 
continue. 



16. Procede selon la revendication 14, dans lequel 

les reliefs (4) de chaque bague moletee (3) sont so 
moins larges que les creux qu'ils laissent entre 
eux, chaque dit relief (4) etant separe de chaque 
relief voisin (40) de I'autre bague moletee (30) par 
un creux, et Tincision exterieure obtenue compor- 
tant au pas desdits reliefs (4,40) et creux une por- 55 
tion incisee comprise entre deux portions non 
incisees. 
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